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JIS 



木工 ボール盤の 言 も 験 及び 検査 方法 B 651フ ] ， 

り 9% 確認） 

Test Methods for Perrormance and Accuracy 
of Single Spindle Wood Boring Machines 

し 適用 範囲 この 規格 は， 振り 600iTmi 以下で 主軸 端から テーブル 面までの 最大 距離が 500mm 以下の JIS B 
0114 (木材 加工 機械の 名称に 関する 用語） の 番号 6511 に 規定す る 木工 ボール盤の 機能， 運転 性能 及び 剛性に 関す 
る 試験 方法 並びに 静的 精度 及び 工作 精度の 検査 方法に ついて 規定す る。 

備 考 この 規格の 中で { } を 付けて 示して ある 単位 及び 数値 は， 従来 単位に よる ものであって， 参考と して 併記した 
ものである。 

2. 機能 試験 方法 木工 ボ一ル 盤の 機能 試験 は， 表 1 による。 



表 1 機能 試験 



番 号 


試験 項目 


試験 方法 


1 


電気装置 


運転 試験の 前後に， 各 1 回絶緣 状態 を 試験す る。 


2 


主軸の 始動， 停止 及び 運 
転 操作 


適当な 一つの i 軸 回転 速度で， 始動 及び 停止 を 連続 10 回 行い， 作動の 円滑 さ 及び 
確実 さ を 試験す る。 


3 


主軸 回転 速度の 変換 操作 


表示の すべての 回転 速度に ついて 主軸 回転 速度 を 変換し， 操作 装置の 作動の 円滑 さ 
及び 指示の 確実 さ を 試験す る。 


4 


送り 量の 变換 操作 


表示の すべての 送り 量に ついて 送り 量 を 変換し， 操作 装置の 作動の 円滑 さ 及び 指示 
の 確実 さ を 試験す る。 


5 


手 送 り の 操作 


手 送り ハン ドルに よって， 動きの 全長に わたって 作動の 円滑 さ 及び 均一 さ を 試験し， 
また 微動 手 送り ハン ドル を 数回 回転し， 円滑 さ 及び 均一 さ を 試験す る。 


6 


主軸 頭の 昇降 及び 締付け 
の 操作と 自動 停止 装置の 操 
作 


主軸 頭 を 昇降 させ， 動きの 全長に わたって 作動の 円滑 さ 及び 均一 さ を 試験し， 動き 
の 両端 及び 中央に おいて， 綿 付けの 確実 さ 及び 締付 装置の 作動の 円滑 さ を 試験す る。 
また， 動きの 両端に おいて， 自動 停止 装置の 作動の 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す る。 




テーブルの 昇降 及び 締付 
けの 操作 


テ一 ブル を 昇降 させ， 動きの 全長に わたって 作動の 円滑 さ 及び 均一 さ を 試験す る。 
また， 動きの 両端 及び 中央に おいて， 締付け の 確実 さ 及び 締付 装置の 作動の 円滑 さ 
を 試験す る。 


8 


工具の 取 付け 及び 取 外し 


工具の 取 付け， 取 外し 及び 蹄 付けね じの 確実 さ 及び 円滑 さ を 試験す る。 


9 


工作物の 取 付け 及び 取 外 
し 


工作物の 取 付け 及び 取 外しの 確実 さ 及び 円滑 さ を 試験す る。 


10 


安全装置 


作業 者に 対する 安全 機能 及び 機械 防護 機能の 確実 さ を 試験す る [JIS B 6507 (木材 

加工 機械の 安全 通則） 参照]。 


11 


潤滑 装置 


油密， 油 量の 適正な 配分な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


12 


油圧 装置 


油密， 圧力 調整な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


13 


空気 圧 装置 


気密， 圧力 調整な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


14 


附属 装置 


機能の 確実 さ を 試験す る。 



備 考 その 機能 を もたない 木工 ボール盤 では， 表 1 中の これに 該当する 試験 項目 を 省略す る。 



引用 規格， 対応 国際規格 及び 関連 規格 ： 5 ページに 示す。 



B 651 7-] 989 
3. 運転 試験 方法 

3.1 無 負荷 運転 試験 主軸 を 回転 させ， 30〜60 分 間 運転 を 継続して 軸受 温度が 安定した 後， 所要 電力 及び 騒音 
を 測定し， 表 2 の 記録 様式 1 に 規定す る 各項に ついて 記録す る とと も に， 異常 振動がない こと を 感触に よって 観察 

する。 

なお， 騒音の 測定 は， JIS B 6521 (木材 加工 機械の 騒音 測定 方法） による。 

表 2 記録 様式 1 



番 号 


測定 時 
刻 

時分 


主軸 回転 速度 

min~^ {rpm} 


温 度 で 


所要 電力 


騒 音 
dB 

(A) 


記 事 


主軸 軸受 


室 温 


電 圧 
V 


電 流 
A 


入 力 


表 示 


実 測 


上 


下 



























備考 1. 主軸 回転 速度の 変速装置が ある もの は， 最大 回転 速度 を 含む 少なくとも 2 水準の 回転 速度に 
ついて 記録す る。 
2. 騒音 測定 条件に ついては， 記事 欄に 記録す る。 

3.2 負荷 運転 試験 試験 材に穴 あけ を 行い， 所要 電力 及び 騒音 を 測定し， 表 3 の 記録 様式 2 に 規定す る 各項に 

ついて 記録す る とともに， 異常 振動がない こと 及び 切削 面の 状態 を 感触に よって 観察す る。 

所要 電力の 測定 は， 送り 速度 を 一定と し， ドリルの 直径 を 変える 力、， 又は ドリルの 直径 を 一定と し， 送り 速度 を 
変えて 試験 を 行う。 

表 3 記録 様式 2 



SJ\ (験材 



ェ 具 



切削 条件 



所要 電力 



騒 記 



別 
添 

備考 1. 騒音 測定 条件に ついては， 記事 欄に 記録す る。 

2. 刃 形 は， 図示して 主要 寸法 を 記入す る。 

3. 手動の ものに ついては， 所要 電力 は 測定し なくて よ I 

4. 穴 あけ 深さ は， 30 mm 以上と する。 



番 
号 



寸 法 



長 



幅 



厚 
さ 



直 
佳 



長 
さ 



刃 
数 



刃 
形 



亀 % 

圧 流 



V A 



力 
負 
荷 

Pi 
kW 



dB 

(A) 



事 



min 一 1 
{rpm} 




含水 率 ％ 

樹種 又は 材種 



シャンクの 直径 匪 

刃 部の 長さ 匪 



主軸 回転 速度 



切れ 刃の 材料 



工具 周 速 画 



穴 あけ 深さ § 



入 



無 負荷 0： I 



切削 動力 P1 ^ J 



送り 速度 
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4. 剛性 試験 方法 木工 ボール盤の 剛性 試験 は， 表 4 による。 

表 4 剛性 試験 



番 号 



試験 項目 



測定 方法 



SIJ 定 方法 図 



主軸 系の 曲 
げ 剛性 



定置した テス ト インジケータ を 主軸の 先端 部 （側 
面） に 当てて， 主軸に 水平-方向に 互いに 向き合つ 
た 荷重 (P) を 加えて ひ）， 主軸の た わみ を 測定す 
る。 

この 測定 は， 左右 及び 前後 方向の それぞれ につ 
いて 行う。 







王 軸と テー 
ブルの 総合 
剛性 



主軸 （ 2 ) とテ一 ブルとの 間に， 垂直 方向に 荷重 
(尸） を 加えた ときの 主軸と テ一 ブル 上面 との 間の 
相対 変位の 変化 を， 左右 及び 前後 方向に ついて 
測定す る。 



5 



注 ひ） 荷重 を 加える 位置 は， できるだけ 主軸 端に 近い 位置と し， その 主軸 端からの 距離 を 記録す る。 
( 2 ) 主軸 頭 又は 主軸 スリーブ を 昇降す る ものに ついては， その 動きの 中央に 固定して 測定 を 行う。 

m 考 1. 同一 設計の 機械の 剛性 試験 は， 代表的な 1 台に ついて 行った 試験 結果で 代表 させ， 他の ものに ついては 省略し 
て もよ い。 

2. 荷重 （尸） の 大きさに ついては， 製造業 者の 推奨す る 荷重 （尸） を 加えて 行い， その 荷重 （尸） を 記録す る。 

3. この 測定 は， 主軸 を 回転 させ， 軸受 温度が 安定した 後に 行う。 

5. 静的 精度 検査 方法 木工 ボール盤の 静的 精度 検査 は， 表 5 による。 

表 5 静的 精度 検査 単位 胃 



番 号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許 容 値 



テーブル 上 
面の 真直 度 



テーブル 上面に 5 00 mm の 直定规 （ 3 ) を 対 
角 線 上に 置き， すきま をす きま ゲージで 測 
定し， その 最大値 を 測定値と する。 




500 に つ I 
て 

0.05 



主軸の 振れ 



主軸の チヤ ッ ク取付 部に テス ト ィ ン ジケ一 
タを 当てて， 主軸 を 手動で 回転し， 回転 中 
における テス ト インジケータの 読みの 最大 
差 を 測定値と する。 



0.03 



ナヤックの 

振れ 



チャックに テスト バー を 取り付け， その 口 
元 及び 先端に テス ト インジケータ を 当て 
て， 主軸 を 手動で 回転し， 回転 中に おける 
テス ト ィ ンジケ ータの 読みの 最大 差 を 測定 
ィ 直とす る。 




テス ト バー 

の 口元で 

0.12 

テス ト バー 
の 口元から 
100 の 位置 
で 

0.14 



4 

B 6517 



番 号 



表 5 静的 精度 検査 （続 き: 



単位 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



テーブル 上面に 直角 定規 ひ） を 立て， 主軸 
頭に 固定した テス ト インジケータ を これに 
当てて， 主軸 を 上下に 移動 させ， テス ドィ 
ンジ ケータ の 読みの 最大 差 を 測定値 とする 

(5)。 




3=^ 



100 に つ レ 

て 

0.05 



100 に つ 、 
て 

0.05 



直 定規 を テーブル 上面の 左右 及び 前後 方 
向に 置き， 主軸に 固定した テスト インジ ケ 
ータを これに 当てて， 180° 振り回し， テ 
ス ト インジケータの 読みの 最大 差 を 測定値 
とする （ 5 )。 




a 測定 置 



'个 



振り回し 直 
径 300 につ 
いて 

0.10 



振り回し 直 

径 300 につ 
いて 

. 10 



テーブル 上面に テス ト インジケータ を 定置 
し， 主軸 端 面 を これに 当てて， 主軸 を 軸 方 
向に 揺すり （ 6 )， テスト インジケータの 読 
みの 最大 差 を 測定 ffl: とする。 




0.04 



"1989 



検査 項目 



王 軸の 軸 方 
向の 動き 



テ一ブ 
ル 上面 
と 主軸 
の 上下 
運動と 
の 直角 
度 



主軸 中 
心 線と 

テ一ブ 
ル 上面 
との 直 
角度 



左右 方向 



前後 方向 



左右 方向 



前後 方向 



'；主 （ 3 ) 測定 距離が 基準より 小さい 場合に は， 測定の 許容 値の 数値 を 距離に 比例 させて 換算す る。 
ひ） 直角 定規 は， テーブルの 左右 又は 前後の 中央に 置 く 。 
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注 ひ） 読み を 取る 際 は， ひざ を 固く 蹄め る。 

« 軸 方向に 揺する 力 は， 約 150N{ 約 15kgf} とする。 
備 考 その 機能 を もたない 木工 ボール盤 では， 表 5 中の これに 該当する 検査 項目 を 省略す る。 
6. 工作 精度 検査 方法 木工 ボール盤の 工作 精度 検査 は， 表 6 による。 

表 6 工作 精度 検査 



単位 



番 号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許 容 値 



備 考 試験 材は， あらかじめ 必要な 前 加工 を 行う。 



引用 規格： JIS B 0114 木材 加工 機械の 名称に 関する 用語 

JIS B 6507 木材 加工 機械の 安全 通則 

JIS B 6521 木材 加工 機械の 騒音 測定 方法 
対ム じ、 liO 際 規格 ： ISO / 94o Woodworking machines - Dinerle spindle boring machines - Nomenclature and ac- 
ceptance conditions 
関連 規格： JIS B 6501 木材 加工 機械の 試験 方法 通則 

JIS Z 8203 国際 単位 系 （SI) 及び その 使い方 



1 K リ ル 
穴の 直 
角度 



厚さ 約 50 mm の 試験 材を 12 mm の ド リ ル 
で 突 抜け 加工した 後， テスト バー を 差し込 
み， これに 試験 材 上面に 立てた 直角 定規 を 
左右 及び 前後 方向で テス トバ 一面に 当て 
て， すきま をす きま ゲ一ジ で 測定し， その 
最大値 を 測定値と する。 



50 について 
0.10 



50 について 
0.10 



左右 方向 



前後 方向 



ま 



寸 



令 



；广 



JIS B 651 フ 1， 
木工 ボール盤の 試験 及び 検査 方法 解説 



I. 制定の 経緯 この 規格の 前身 は， 昭和 37 年 1 月 1 日に 角の み 盤と 共通の 規格 JIS B 6514 ( 木工 用 ボール盤 及 
び 角の み 盤 検査 方法） として 制定され， その後 26 年 もの 長期 間 を 経て 今 B に 至ってい る。 その 間にお ける ニーズの 
変化に よって 木工 ボール盤と 角の み 盤の 構造， 機能の 相違が 拡大した。 

また， 昭和 35 年 3 月 1 日に 制定され た JIS B 6501 (木材 加工 機械の 試験 方法 通則） も 昭和 50 年 9 月 1 日に は改 
正されて おり， さらに 1983 年 "I^O 794d (Woodworking machines - Single spindle boring machines ― Nomenclature and 
acceptance conditions") の 制定 も われた。 

このよ う な 状況から， 昭和 60 年度に 社団法人 全国 木工 機械工業 会が 実施した" 木材 加工 機械に 関する JIS 規格 体 
系 調査" の 結果， JIS B 6514 は 改正が 必要と 判定され， これに 基づき， 木工 ボール盤の 規格 を 角の み 盤と 切り離し 
て 新設す るの が 適当と 判断し， 工業 標準 原案 を 昭和 62 年度に 作成した。 その後， 日本 工業 標準 調査 会 一般 機械 部会 
の 審議 を 経て， 制定に 至った ものである。 

II. 原案 審議 中の 主な 問題点 

規格 名称 最近， 改正 又は 制定され た 他 規格に 合わせる ことと した。 

規格 項目 及び 規定 内容 JIS B 6501 に 準拠した 項目 及び 内容と するとと もに， ISO 7945 にある 検査 項目に つ 

いて は 可能な 限り 原案に 取り入れた。 ただし， 精度 検査 方法 及び 工作 精度 検查 方法の 許容 値に ついては， ISO 
7 945 の 方が JIS B 6514 より 緩い ので， 今回 は 現状の 国内 水準に よる ことと した。 

1. 適用 範囲 JIS B 0114 ( 木材 加工 機械の 名称に 関する 用語） に 規定す る 番号 6511 の 木工 ボール盤 （主軸 垂直） 
とした。 . 

なお， 単位に ついては 国際 単位 系 （SI) を 用いる ことと し， 従来 単位 は { } で 示し 参考と した。 
5. 静的 精度 検査 方法 及び 6. 工作 精度 検査 方法 木工 ボール盤 として は 工作物の 穴 あけ 面と ドリル 穴の 直角 度が 最 

も 重要と され， 静的 精度 検査で は検查 項目 "主軸 中心 線と テーブル 上面との 直角 度" の 測定 方法に 万全 を 期す る と と 
も に， 工作 精度 検査 項目 として は" ド リ ル 穴の 直角 度" を 取り上げる ことと した。 
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が 発行され た J1S 規恪 番号 及び 規格の 名称 をお 知らせいた します。 

なお， 当 a 会の J1S 予約者の 方に は， 予約され ている «鬥 で 正 IS 票が 突 行され た 場合に は 自動 

的に お送りいた します。 

★ JIS 規格 票の ご注文 及び 正誤 票 を ご 希望の 方 は， 普及 事業 《6 普及 業務 a (FAX ： 03 ― 3583 - 0462) 
又は 下記の 当 協会 各 支部へ FAX でお 願いいた します。 
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